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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Blasgeformte Behalter und Formteile aus Kunststoff mit verbesserter Antistatik 
© Die vorliegcrdo F rfmriung betrifft Behalter oder Form- 
teile aus Kunsistoff. die rach dem Blasformverfahren her- 

gestellt sind und <l»o verbesserte antistatische Eigen- 

schaften besit/en. D»o Behalter oder Formteile weisen 

eine Aufcenwand unci mne Innenwand auf und enthalten 

an der Innenwand vorlaufende Bahnen aus elektrisch leit- 

fahigem Material. D*v Erfmdung betrifft auch ein Verfah- 

ren zum Hersteller dor Behalter oder Formteile und deren 

Verwenduny. 
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Die vorliegende Erfindung beirifft Behaller oder Form- 
teile aus KunslsiofT, die nach dem Blasformverfahren herge- 
slellt sind und die verbessene aniistatische Eigenschaficn 5 
bcsiLzen. 

Sowohl verschiedene Bauieile an Kraflfahrzeueen als 
auch Behaller fur beslimmie FullstorYe oder Einsatzorte 
inQssen bei in rem besiimmungsgemaBen Einsatzzweck be- 
stimmie an listaUsche Eigenschaften besitzen, um mogiichen 10 
Explosionsgefahrcn en lgcgenzu wirken. Kunstsioffteilc und 
Behaller aus Kunstsioff haben hierin einen Nachleil gegen- 
iibcr Metalltcilen, da der Kunstsioff als solcbcr den clektri- 
schen Strom nichl leilet und deshalb an Oberflachen entsie- 
hende eleklrische Aufladungen nichl. ableiten kann, was bei 15 
Metailen wegen deren elekirischer Leitfahigkeit kein Pro- 
blem ist. Alle bisher ublichen MaBnahmen zur Verbesserung 
dcr antistauschcn Eigenschaficn von Bautcilcn aus Kunsl- 
siofT sind miL Nachleilen in anderen Bereichen verbunden. 

Aniistatika, die Kunststoffen als Additiv zugesetzt wer- 20 
den, wirken nur in Verbindung mil Feuchligkeii an den 
Oberflachen der Kunstsloffwande. Sie wirken nichu wenn 
keine Feuchligkeii. an die Wand gelangl und sie bergen die 
Gefahr in sich, durch Diffusion in das Fullgul iiberzugehen 
und dieses zu konlaininieren. 25 

Ein bekannles Hilfsmitlel um beispielsweise Tank-Ein- 
fullstutzen aus KunststofT antistatisch zu gesiallen, bestehi 
aus einer Drahtspeiche. die in den Stutzen aus KunststofT 
eingehangt wird. Sie isl mil dem TankverschluB und damn 
mil der Karosserie aus Metall verbunden und dadurch kann 30 
eventuell aufirelende eleklrische Ladung abflieBen. Pro- 
bleme bestehen bei dieser Vorgehensweise im zeitaufwendi- 
gen nachtraglichen Verlegen der Metallspeiche in dem an- 
sonsten komplelt aus Kunstsioff beslehenden und im kunsl- 
stofTtechnischen Fugeverfahren zusammengebauien Tank- 35 
Einfullstutzen-System. 

Eine andere Variante bestehi darin, den Einfuilstutzen aus 
mil elektrisch leitfahigem RuB hochgefulltem Kunstsioff 
herzuslellen. Dadurch wird die Kunststoffwand selbsl leitfa- 
hig. Hierbei bestehen Probleme in der durch den hohen Full- 40 
grad verringerten Zahigkeitdes Kunststoffs. die sich in einer 
verschlechterten Schlagzahigkeit des EinfliUstutzens nieder- 
schlagen. 

Entsprechende mit RuB gefullte Materialtypen werden 
zur Herstellung antistatischer Kanister benutzt. Probleme 45 
bereiten neben der verringerten Schockfestigkeit auch die 
schlechtere VerschweiBbarkeit des Materials, die bei den ty- 
pischerweise im Blasfonnverfahren hergestelken Kanistem 
zu schlechten Quetschnahtfestigkeiten fuhrt. Das Gleiche 
gilt bei coextrudierten Behaltern mit leitfahiger Innen- 50 
schicht, bei denen typischerweise ebenfalls die Quetschnaht 
aus Material der Innenschicht gebildet wird 

/to ^ Zie11 bd s °8 enannten Intermediate Bulk Containem 
(IBCs), das sind groBvolumige Behalter, die aus einem inne- 
ren Kunststoffbehalter und einer auBeren Stutzvorrichtung, 55 
meist aus Metall, bestehen und die fur den Transport und die 
Lagerung von flussigen oder pulverformigen Chemikalien 
verwendet. werden, werden aniistatische Eigenschaften 
durch einen besonders engen Kontakt des Kunststoffs mit 
Metall-Oberflachen oder auBeres Beschichten mit einem 60 
leitfahigen Material erzeugt. Probleme dabei bestehen aber 
in dem hohen Mated alaufwand und/oder zusatzlich notwen- 
digen Arbeitsschritten wahrend der Fertigung. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand deshalb 
darin, Kunslstofrtcilc oder Behalter aus KunststofT mil vcr- 65 
besserten antistatischen Eigenschaften bereilzustellen, die 
einfach und wirtschaftlich in einem Schritt herzustellen 
sind, die aber keine oder nur geringfugige EinbuBen in ihren 
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mechanischen Eigenschaften zeigen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch Behalter 
oder Formteile der eingangs genannten Gaining gelost, de- 
ren Kcnnzeichenmerkmale darin zu sehen sind, dass die Be- 
haller oder Formteile eine AuBenwand und eine Innenwand 
aufweisen und dass die Behaller oder Formteile an der In- 
nenwand veriaufende Bahnen aus elektrisch leilfahiceni 
Material enthallen. 

Als elektrisch 1 ei if ahige Materia lien kommen erfindungs- 
gemaB solche Materialicn in Frage, die einen spezifischen 
elektrischen Durchgangswidersiand von maximal 
10 Ohm • cm (Q • cm), vorzugsweise von maximal 
l(r n • cm, besiizen. Derarlige Maierialien sind MetaJle in 
jeder Form oder mit Metal lspancn oder Metallfaden oder 
KohlensloffTasem oder leiifahigem RuB in ausreichender 
Menge gefullte selbsl nichl leilfahige Kunstsioffe oder in- 
innsisch elektrisch leilfahige Kunsistoffe wie subsuiuierte 
Polythiophcne oder ahnlichc Polymcrc mit konjugicrtcn 
Doppelbindungen. 

Der Verlauf der Bahnen auf der Innenwand der erfin- 
dungsgemaBen Behaller oder Formteile kann variabel ge- 
staltet werden. Die Bahnen konnen beispielsweise kreuz- 
weise in Form von Netzwerken verlaufen oder sie konnen 
parallel angeordnet sein. Bei parallelem Verlauf der Bahnen 
soil der inaximale Abstand zwischen den einzelnen Bahnen 
20 mm, vorzugsweise 15 mm, nicht uberschreiten. Bei 
kreuzweisem Verlauf der Bahnen sollle die maximale zu- 
sammenhan^ende, nicht leilfahige Gitierflache eine GroBe 
von 100 cm- nicht uberschreiten, vorzugsweise von 80 cm 2 
Die Gesamtflache der Innenwand der erfindungsgemaBen 
Behalter oder Formteile, die von den Bahnen aus elektrisch 
leitfahigem Material bedeckt ist, sollte mindestens 10% be- 
tragen, bezogen auf die gesamte Flache der Innenwand vor- 
zugsweise mindestens 20%. 

Als Kunstsioff fur die erfindungsgemaBen Behalter oder 
Formteile werden Polyolefine eingesetzt, die aus Monome- 
ren mit 2 bis 10 C-Atomen durch Polymerisation erhalten 
werden. Die Polymerisation kann altemativ im bekannten 
Gasphasenverfahren, in Hochdruckreaktoren, in Loop-Re- 
aktoren oder im Slurry-Verfahren in Gegenwart von geeig- 
neten Polymerisationskatalysatoren ertblgen. Vorzugsweise 
wird als KunststofT fur die erfindungsgemaBen Behalter 
oder Formteile Polyethylen eingesetzt, wobei im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung unter dem Begriff Polvethylen 
sowohl Homopolymere wie Copolymere von Ethvlen mit 
anderen Olefinen mit 3 bis 10 C-Atomen zu verstehen sein 
sollen. Das Polyethylen kann hohe (HDPE), mittlere 
(MDPE) oder niedrige (LDPE) Dichte haben und es kann li- 
near (LLDPE) oder verzweigt sein. 

Die Bahnen aus elektrisch leitfahigem Material werden 
wahrend der Herstellung der erfindungsgemaBen Behalter 
oder Formteile wahrend des AusstoBvorgangs der Kunst- 
stoffschrnelze aus dem Extruder in die Blasform in einem 
modifizierten Coextrusionsverfahren direkt auf die Innen- 
wand des Vorformlings aufgebracht und mit dem Vorform- 
ling zusammen zum fertigen Behaller oder Formteil aufge- 
blasen. Dabei wird darauf geachtet, dass die Lage der Bah- 
nen in Extrusionsrichtung und am Umfang des Formteils so 
gesteuert wird, dass die Bahnen moglichst nicht durch Quet- 
schnahte verlaufen und in Quetschnahten moglichst nicht 
aufeinandertreffen. 

Die Umfangslage der Bahnen aus elektrisch leitfahigem 
Material wird durch einen entsprechend gestalteten Kopf- 
Duse-Bereich der Blasformmaschine gesteuert, wahrend die 
Lage dcr Bahnen aus elektrisch leitfahigem Material in Ex- 
trusionsrichtung durch sequentielle diskontinuierliche Ex- 
trusion der Bahnschichten beeinflusst werden kann. 
Die Erfindung istbevorzugt geeignet, um auusuiusch aus- 
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geriisiete BehUlier wie Flaschen, Kanisier, Fasser, IBCs oder 
lechnische Formteile wie Krafts lofTkanister aus Kunststoff 
oder Einfullstutzen fiir Kraft slofTbehalter in Kraflfahrzeu- 
gen herzusleMen. 

Der Vorleil der erfindungsgemaBen Behaller oder Fonn- 
ieile liegl darin, dass die Bahnen aus eleklrisch leitfahigem 
Material kcine migrierenden Additive enlhalten, dass die 
Bahnen direkt wahrend des Formprozesses in einem Schrilt 
und ohne Nachbearbeitung in den Behaller oder das Form- 
leil eingebrachl werden und dass die Bahnen nichl oder 
kauiri in die Quelschnaht hinein reichen, so dass keine oder 
nur eine ganz geringfugigc niechanische Schwachung des 
Behallers oder Fonnteils durch die aniistatische Ausrusiung 
vcrursacht wird. 

Pal en i an sprue he 

1. Behaller oder Fonnieile aus Kunststoff, die nach 
dein Blasformverfahren hergeslellt sind und die ver- 
besserte antistatische Eigenschaflen besiizen, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Behaller oder Fonnieile eine 
AuBenwand und eine Innenwand aufweisen und dass 
die Behaller oder Fonnieile an der Innenwand verlau- 
fende Bahnen aus eleklrisch leitfahigem Material enl- 
halten. 

2. Behaller oder Formteile nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie als eleklrisch leitfahige Mate- 
rialien solche Materialien enlhalten. die einen spezifi- 
schen elektrischen Durchgangswidersland von maxi- 
mal 10 6 Qcm, vorzugsweise von maximal 
10 5 Q • cm, besilzen. 

3. Behalter oder Formteile nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie als eleklrisch leitfahige Mate- 
rialien Metalle oder mil Melallspanen oder Metallfaden 
oder Kohlenstofffasern oder leitfahigem RuB in ausrei- 
chender Menge gefullte seibst nichl leitfahige Kunsl- 
sloffe oder intrinsisch eleklrisch leitfahige Kunststoffe 
wie substituierte Polythiophene oder andere Polymere 
mitkonjugierten Doppelbindungen enlhalten. 

4. Beh alter oder Fonnieile nach einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahnen auf 
der Innenwand der Behaller oder Formteile kreuzweise 
in Form von Nelzwerken oder parallel angeordnet sind, 
wobei der maximale Abstand zwischen den einzelnen 
parallelen Bahnen 20 mm, vorzugsweise 15 mm, be- 
tragt. 

5. Behaller oder Fonnteile nach einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass bei kreuzweisem 
Verlauf der Bahnen die maximale zu sain men hangende, 
nicht elektrisch leitfahige Gitterflaehe eine GroBe von 
100 cm 2 , vorzugsweise von 80 cm 2 , nicht uberschrei- 
tet 

6. Behaller oder Formteile nach einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet dass die Gesamtflache 
der Innenwand der Behaller oder Formteile, die von 
den Bahnen aus elektrisch leitfahigem Material be- 
decktist, mindestens 10% betragt, bezogen auf die ge- 
samte Flache der Innenwand, vorzugsweise mindestens 
20%. 

7. Behalter oder Formteile nach einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Kunststoff 
Polyolefine eingesetzt, die aus Monomeren mil 2 bis 10 
C-Atomen durch Polymerisation erh alien werden, wo- 
bei die Polymerisation im Gasphasenverfahren, in 
Hochdruckrcaktorcn, in Loop-Rcaktorcn oder im 
S lurry- Verfahren in Gegenwart von geeigneten Poly- 
merisationskatalysatoren erfolgen kann, vorzugsweise 
Polyethyien. 
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8. Verfahren zum Hersiellen von Behaliern oder Form- 
teilcn nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei dein der 
Kunststoff zunachst in einem Exiruder aufgeschmol- 
zen, dann in schnielzflussigem Zusland zu einem Vor- 
fonnling in eine Blasform ausgesloBen und dann durch 
Druckluft aufgcblasen und abgekuhli wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bahnen aus eleklrisch leitfahi- 
gem Maierial wahrend des AusstoBvorgangs der 
Kunstsioffschmelze aus dein Exiruder in die Blasfonn 
in einem niodihzicrien Coexirusionsverfahren direkt 
auf die Innenwand des Vorfornilings aufgebrachl und 
mil dem Vorformling zusanimcn zum fern* gen Behalter 
oder Fonnteil aufgcblasen werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Lage der Bahnen in Exlrusionsrichtung 
und am Umfang des Formleils so gesleuen wird, dass 
die Bahnen nicht durch Quelschnahte verlaufen oder in 
Quct.schnahl.cn nicht aufcinandcrtrcfTcn. 

10. Verwendung von Behaliern oder Fonnteilen nach 
einem der Anspruche ] bis 7 fiir antistatisch ausgeru- 
stete Behalter wie Flaschen, Kanisier, Fasser, IBCs 
oder lechnische Fonnieile wie Kraftstoffkanisler aus 
Kunststoff oder Einfullstutzen fur Kraftstoffbehaller in 
Kraftfahrzeugen. 
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